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①SolidWorks での作図、②FreeCAD の Gear ワークベ











(a) 面沿いモデル (b) 押出面モデル
















































の複合加工機（INTEGREX j-200）は同時 5 軸加工がで




































































横の曲線、2 本の螺旋を縦の曲線として 2 レール付きス




ル 2、歯数 20 枚、転位係数 0.3 の歯形を用いる。歯形輪
















































表１ 平歯車加工の G コード 
表 2 はすば歯車加工の G コード 
(a)仕上げ加工誤差 (b)中仕上げの加工誤差
図 5 ベリファイ機能によるシミュレーション上の加工誤差 

































































た歯車は、モジュール 2、歯数 20 枚の平歯車で転位係数






上げ加工まで削り残し約 0.1 mm に設定しており、任意
に抽出した数カ所での測定結果は、およそ 0.1 mm プラ
スであることから中仕上げまでの加工工程では問題はな
いと考える。次に、歯車の観察で良好であった二つの試
料で比較すると、試料 B ではおよそ 0.02 mm プラス、
試料 E ではおよそ 0.06 mm のマイナスである。以上よ
























C 割出し 3 軸・円周方向 0.2 
D 割出し 3 軸・軸方向 0.2 
E 割出し 3 軸・軸方向 0.1 
F B 軸 60 度・軸方向 0.2 





はフリーの CAD ソフトである FreeCAD を用い、加工
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Milling strategies for gear cutting by using CNC multitasking machine 
Kunio OKAMOTO , Tadao KANEKO and Hisao YAGUCHI 
Multitasking machines are used to manufacture gears in small batches. This method is appropriate for 
prototype manufacturing in small-lot production differently from traditional gear gutting such as hobbing and 
shaping. In this paper, our effort to manufacture gears by using the multitasking machine, Mazak INTEGREX 
j-200 introduced to our college in 2014, is described. Gear profile data are constructed from FreeCAD (free-3D-
CAD software), and NC programs are prepared by Mastercam X7 (CAM program) with Multiaxis (optional 5 axis 
add-on). Proper selection of tool pass type in Mastercam allow us to save machining time and to improve surface 
quality. Two tool path types, “flowline” and “multi-surfaces”, are mainly applied to 3 machining steps, rough, 
semi-finish, and finish cut. It is shown that side cutting of gear is effective to reduce cusp height at finishing of 
the involute surfaces. Helical and straight bevel gears are also machined by same cutting manner, in which the 
surface model is derived by the gear profile swept along the rails. The results obtained in this study provide us 
the good operational capability of multitasking machine. 
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